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Ansprtt che 



ly Verf ahren zum Ausbilden einer Ecke an einem Prof il- 

streifen rait einem in der Langsachse verlaufenden Greif- 
elernent zur lagemaBigen Pixierung des Profilstreifens 
und einem auf und entlang dem Greifelement verlaufenden 
Dichtelement 

gekennzeich.net durch 
Zurechtbiegen des Profilstreifens unter Ausbilden von 
zwei Schenkeln, die sich deekend mit den beiden Rich- 
tungen zur Ecke hin erstrecken und Aufpressen eines 
Eckenabschnittes (26, 90) nach dem Niedrigtemperatur- 
Preflverf ahren direkt auf das Dichtelement (4), wobei 
der Eckenabschnitt so geforrat ist, daB er sich dem 
scharfen Winkel der Ecke genau anpaBt* 

2. Verfahren gemSB Anspruch 1, dadurch gekennzeiehnet, daB 
mindestens ein Teil des Dichtelements (k) zwischen den 
beiden Schenkeln des Profilstreifens herausgeschnitten 
wird, wobei kein Einschneiden in das Greifelement (2) 
erfolgt und daB der Eckenabschnitt (26) direkt in die 
Ausnehmung (18) eingepreBt wird« 

5 • Verf ahren gemafi Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Eckenabschnitt (90) auf das Material des Dicht- 
eleraentes (4) an der AuBenseite der hierin zwischen den 
beiden Schenkeln ausgebildeten Kriimmung aufgepreBt wird, 

4. Verf ahren geraSB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Schauragimraieinsatz (88) zur Unterstutzung des Dicht- 
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elements (4) in dessen KrUmraungsbereich an diesem be- 
festigt ist. 

5. Verfahren geraaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Dichtelement (4) hohl bzw. schlauchformig aus- 
gebildet ist und der Schauraguraraieinsatz (88) in das 
Dichtelement (4) eingesetzt ist, 

6. Verfahren gemaB Anspruch 3, 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Eckenabschnitt ($>) aus einem Material 
gepreBt hergestellt ist, das ein massives (nicht aufge- 
schaumtes)Gefiige ergibt. 

7- Verfahren gemafl den vorstehenden Anspriichen, dadurch- 
gekennzeichnet, daB der Prefivorgang bei einer Temperatur 
unter 60° C ablSuft. 

8. Verfahren gemaB den vorstehenden Anspriichen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Eckenabschnitt (26, 90) aus Urethan 
in Verblndung mit einem Katalysator bzw, Aktivierungsmit- 
tel wie beispielsweise Polyisocyanat gepreBt wird. 

9. Profilstreifen zum Befestigen an einer Ecke mit einem 
gegebenen scharfen Winkel, der nach einem der in den 
vorstehenden Anspriichen of fenbarten Verfahren hergestellt 
ist und ein in der Langsachse verlaufendes Greifelement 
(2) zur lagemafiigen Fixierung und ein auf und entlang dem 
Greifelement (2) sich erstreckendes Dichtelement (4) be- 
sitzt, wobei der Profilstreifen so gekriimrat ist, daB er 
der durch die Ecke bewirkten RichtungsSnderung folgt, 
jedoch mSglicherweise von dem Winkel innerhalb der Ecke 
abgesetzt ist, 

gekennzeichnet durch 
einen Eckenabschnitt (26, 90), der mit niedriger Tempe- 
ratur direkt auf das Material des Dichtelements (4) an 
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der Ecke aufgepreBt ist und ein Profil besitzt, 
welches dera scharfen Winkel der Ecke genau angepaflt 
ist. 

10. Profilstreifen gemSB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Eckenabschnitt (26, 90) direkt in eine Aus- 
nehmung (18) im Dichtelement (4) an der Ecke eingeprefit 
1st. 

11. Profilstreifen gemSB Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Dichtelement (4) hohl und sehlauchf5rmig 
ausgebildet ist und der Eckenabschnitt (26) ein dem 
Dichtelement entsprechendes Profil besitzt. 

12. Profilstreifen geraafl Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Dichtelement (4) hohl und schlauchformig ausgebil- 
det ist und der Eckenabschnitt (26) eine solche Quer- 
schnittsform besitzt, daB er in das Profil der Ausnehmung 
(18) an der Inhenseite der Ecke genau einpaBt und dn 
iiberstehendes Blatt aufweist, dessen AuBenkante dem 
Winkel der Ecke entspricht und das an der AuBenseite 
der Ecke das Profil der Ausnehmung (18) unabgedeckt 
l&Bt. 

15. Profilstreifen gemSB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Eckenabschnitt (90) direkt auf das Material des 
Dichtelements (4) an der AuBenseite der KrUmmung aufge- 
preflt 1st und ein AuBenprofil aufweist, welches dem 
Winkel der Ecke entspricht. 

14. Profilstreifen gemSfi Anspruch lj5, gekennzeichnet durch 
einen Einsatz (88), der im Bereich der KrUmmung des 
Dichtdements (4) an diesem befestigt ist und als Unter- 
lage fUr das Material des Dichtelements (4) im Bereich 
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der Krtimmung dient. 



15. Profilstreifen gemSB Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Dichteleraent (4) hohl und schlauchfSrralg ausge- 
bildet 1st und der Einsatz (88) aus Schaumgurami oder 
Shnlichera Material besteht. 

16. Profilstreifen gema'B den vorstehenden AnsprUchen 1J 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Eckenabsehnitt 
(90) aus elnem massiven (nicht aufgeschSumten) Material 
besteht . 
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Profilstreifen und . Verf ahren zum Ausbilden einer 



Die Erfindung betriff t Profilstreifen zum Herstellen einer 
Abdichtung um Offnungen herum, die beispielsweise durch 
Turen oder Fenster verschlieBbar sind. Eine Verwendungsmog- 
lichkeit derartiger Profilstreifen liegt zum Beispiel im Fahr- 
zeugkarosseriebau. 

Es sind Profilstreifen bekannt, welche ein in der Langsachse 
verlauf endes Greif element zur lagemafiigen Fixierung sowie ein 
Dichtelement auf und entlang der AuBenseite des Greifelements 
aufweisen. Das Greif element kann beispielsweise U-formig im 
Querschnitt sowie aus einem metallischen Trager und einer 
flexiblen HUlle bestehen, wobei das Dichtelement aus einem 
elastomeren Schlauch bestehen kann. Derartige Profilstreifen 
sind genUgend flexibel, urn sicl&Latten KrUmmungen im Profil 
einer TtiriJffnung anpassen zu kBnnen, 

Eine Schwierigkeit ergibt sich jedoch in solchen Fallen, wo 
der Rahmen, auf dem ein Profilstreifen befestigt werden soil, 
eine scharfe bzw 0 scharfwinklige Ecke aufweist, da hier der 
Profilstreifen nicht so scharf gebogen werden kann, daB er 
sich dieser Ecke anpaBt, und sich im Bereich der Ecke vora TUr- 
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rahmen absetzt unter Belassung einer Lucke, die sowohl im 
Hinblick auf das auBere Erscheinungsbild als auch auf die 
Dichtwirkung als nachteilig anzusehen ist. 

Bekanntlich wird diese Schwierigkeit dadurch ausgeschaltet, 
daB der Profilstreifen in zwei Stucke unterteilt wird und 
sodann die beiden Schnittenden entsprechend geformt und auf 
Gehrung gestoBen entsprechend der Form der jeweiligen Ecke 
im TUrrahmen miteinander befestigt werden. Diese Verfahrens- 
weise ist jedoch nicht voll zufriedenstellend, weil sie zeit- 
raubend und somit fiir die Massenproduktion ungeeignet ist. 
Desweiteren wird hierdurch die Haftung des Greif elements 
in der Ecke selbst unvermeidlich beeintrachtigt. In solchen 
Fallen, wo das Greif element mit einem metallischen Trager 
versehen ist, besteht die Gefahr, daB im Zuge der Schneid- 
arbeiten das Metall mit durchgeschnitten wird. 

Auch ist es bekannt, einen Profilstreifen in etwa auf den 
Eckenwinkel passend zurechtzubiegen und sodann ein Ecken- 
profil aufzupressen, welches dem Winkel im Eckenbereich 
genauer angepaBt ist und eine vom zurechtgebogenen Profil- 
streifen noch hinterlassene Lucke Uberdeckt. Unter gewissen 
Urastanden ist diese Handhabung jedoch nicht voll zufrieden- 
stellend, weil die bisher fiir den PreBvorgang erforderlichen 
Temperaturen und Drticke so hoch sind, daB eine Beschadigung 
des Profilstreifenmaterials befUrchtet werden muB. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
verbessertes Verf ahren zur Ausbildung einer Ecke in einem 
Profilstreifen zu schaffen und den Profilstreifen selbst zu 
verbessern. 

ErfindungsgeraSB wird ein zum Befestigen in einer Ecke rait 
einem gegebenen scharfen Winkel geeigneter Profilstreifen 
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vorgeschlagen, der ein in der LSngsachse verlaufendes 
Greif element zur lageraafligen Fixierung des Dichtstreifens, 
ein auf und entlang dem Greifelement verlaufendes Dichtele- 
ment und einen Eckenabschnitt , der rait niedriger Tempera tur 
direkt auf das Material des Dichtelements im Eckenbereich 
aufgepreflt 1st, aufweist, wobei der Profilstreifen so ge- 
krtimmt ist, daB er der generellen Richtungsanderung infolge 
der Ecke f olgt und wobei der Eckenabschnitt ein Profil be- 
sitzt, welches dem scharfen Winkel der Ecke genau angepaBt 
1st, 

ErfindungsgemSB wird dartfber hinaus ein Verfahren vorgeschla- 
gen, zur Ausbildung einer Ecke in einem Profilstreifen mit 
einem in der LSngsachse verlaufenden Greifelement zur lage- 
maBigen Fixierung und einem auf und entlang dem Greifelement 
verlaufenden Dichtelement, welches die folgenden Arbeit s- 
gange beinhaltet: Zurechtbiegen des Prof ilstreif ens unter 
Ausbildung von zwei Schenkeln, die deckend mit den beiden 
Richtungen zur Ecke sich erstrecken, und direktes Aufpressen 
eines Eckenabschnittes auf das Dichtelement, wobei der 
Eckenabschnitt durch Pressen bei Umgebungs tempera tur oder 
einer leicht darUberliegenden Temperatur hergestellt und so 
geformt ist, dafl er sich dem scharfen Winkel der Ecke genau 
anpafit. 

ErfindungsgemaBe Profilstreifen und erfindungsgemaBe Ver- 
fahren zur Herstellung werden nachstehend als Beispiel 
und mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen beschrieben. 
In den Zeichnungen zeigen: 

Fi g# i einen Abschnitt einer Ausftthrungsforra eines 

Profilstreifens in perspektivischer Dar- 
stellung; 

Fig. 2 eine Darstellung des Verformungsprozesses 
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zur Anpassung des Pro filstrei fens gemaB 
Figur 1 an eine scharfwinklige Ecke; 



eine Darstellung einer spateren Phase des 
Verforraungsprozesses gemaB Figur 2; 

eine Ansicht des Profilstreifens in Richtung 
des Pfeils A in Figur 3; 

eine Darstellung des auf einen Rand an ei- 
ner Ecke aufgesetzten Profilstreifens ge- 
mafi Figur i; 

ein Sprengbild der Profilstreifenanordnung 
gem&B Figur 2 mit einer leicht abgewandelten 
Ausftthrungsform des Profilstreifens; 

eine PreBform zur Durchfilhrung des Verfor- 
mungsprozesses gemaB den Figuren 2 und 5 in 
Draufsicht; 

dieselbe PreBform entlang der Linie VIII- 
VIII in Figur 7 geschnitten; 

eine andere Profilstreifenkonstruktion in 
einer ersten Phase des Verforraungsprozesses 
zur Anpassung an eine scharfe Ecke; 

eine Ansicht des Profilstreifens gemSfl Figur 
9 in einer spSteren Phase des Verforraungs- 
prozesses; 

eine Darstellung des auf einen TUrrand raon- 
tierten Profilstreifens gemSB Figur 9. 
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Die nunmehr zu beschreibenden und in alien Einzelheiten 
zu erlauternden Prof ilstreifen sind zura Befestigen auf dem 
umlaufenden Rahmen der TUroffnung einer Fahrzeugkarosserie 
konzipiert. Sie sind so konstruiert, daB sie urn den rae- 
tallischen Rand der TurBffnung herumfassen und tragen 
ein Dichtelement, gegen welches die PahrzeugtUr schliefit. 
In FahrzeugtttrSffnungen dieser Art befinden sich hin und 
wieder scharfwinklige Ecken, an denen Rahmenteile in einem 
Punkt oder in einer engen Kriimmung von geringem Radius zu- 
saramenlaufen und zwischen sich einen Winkel bilden, der unter 
oder liber 90° betragen kann. An solchen Ecken bewirken die 
zu beschreibenden Profil-streifen die erforderliche Ab- 
dichtung. 

Wie aus Figur 1 ersichtlich besteht der Prof ilstreifen aus 
einem Greif element 2 und einera Dichtelement 4, Das Greif - 
element 2 besitzt eine stranggepreBte Hiille 6 aus Kunst- 
stoff (oder einem ahnlichen Material), die im wesentlichen 
U-formig ausgebildet ist und eirai ebenfalls U-formigen 
metallischen Trager 8 viJllig iiberdeckt. Der raetallische 
TrSger 8 kann aus einer Mehrzahl von Uber die Lange des 
Greif elements 2 hinweg nebeneinander angeordneten U-formigen 
Eleraenten bestehen, die entweder durch kurze flexible Ver- 
bindungsglieder miteinander verbunden oder vollstandig von- 
einander getrennt sind. Andere Tragerausftihrungen sind eben- 
falls mSglich, doch sind in alien Fallen die TrSger so 
konstruiert, dafl das Greif element 2 eine ausreichende Flexi- 
bilitat besitzt. Wie aus Figur 1 ersichtlich, sind die einan- 
der zugewandten Innenwandungen der Htllle 6 mi t in der LMngs- 
achse verlaufenden Greif rippen 10 besetzt. 

Das Dichtelement 4 ist aus einem elastomeren Material 12 
wie belspielsweise Schaumgummi gefertigt und von hohler 
schlauchartiger Beschaffenheit. Seine Befestigung am Greif - 
element 2 erfolgt mit Hilfe eines Steges 14, belspielsweise 
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unter Verwendung von Klebstoff an der AuBenseite einer der 
Wandungen der Httlle 6, wobei der Steg einteilig mit einem 
tfberbrttckimgsabschnitt 16 ausgebildet ist. 

Ira praktischen Einsatz wird der Profilstreifen auf dem 
Tiirrahraen einer Fahrzeugkarosserie montiert, indern das 
Greifelement 2 auf einen in der Turoffnung umlaufenden me- 
tallischen Flansch Oder Rand so plaziert wird, daJ3 die of- 
fene Seite des U-f6rmigen Greifelements von der TUrSffnung 
weg nach auBen weist und ura den metallischen Rand herum- 
faBt. Das Greif element 2 trSgt also das Dichtelement 4 ent- 
lang der Kante der TttrSffnung, so dafi die Tur unter Her- 
stellung eines luft- und wetterdlchten Abschlusses gegen 
das Dichtelement 4 schlieBt. Die Greif rippen 10 tragen 
mit dazu bei, daB ein unbeabsichtigtes Ablosen des Profil- 
streifens verhindert wird. Das fttr das Dichtelement 4 darge- 
stellte besondere Profil ist insofem vorteilhaft, als der 
schlauchartige Abschnitt desseiben durch den tlberbrttckungs- 
abschnitt 16 vora Greifelement 2 abgesetzt ist. Hierdurch ist 
der schlauchartige Abschnitt des Dichteleraents 4 relativ 
zum Greifelement 2 verkippbar bzw. gelenkig angeschlagen. 

Die Herstellung einer durchgehenden Abdichtug um die Ecken 
der Turoffnung ist ein wesentlicher Faktor. Sind die Ecken 
rait einem nicht zu kleinen Radius gerundet, so kann das 
Greifelement 2 der Kriimraung der jeweiligen Ecke angepaBt 
zurechtgebogen werden und es entstehen keinerlei Schwierig- 
keiten. Bei einer scharfen Oder mit geringem Radius gekrUmraten 
Ecke, wobei in der Praxis der eingeschlossene Winkel im Be- 
reich einer Ecke einer TttrSffnung 90° oder sogar weniger 
be tragen kann, ist e-s vielleicht nicht mSglich, das Greif- 
element 2 genugend scharf zurechtzubiegen. Die Figuren 2 bis 
5 zeigen, wie der Profilstreifen zur Herstellung einer ord- 
nungsgeraaBen Abdichtung um eine derartige Ecke herum be- 
schaffen und angeordnet ist. 
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Wie aus Figur 2 ersichtlich, erhSlt das Greifelement 2 
eine Kriiramung dergestat, daB die resultierenden beiden 
Schenkel des Greifelements mit den beiden Schenkeln des 
Tttrrahmens beiderseits der Ecke deckungsgleich sind. Hier- 
bei wird jedoch nicht versucht, das Greifelement 2 so scharf 
zu biegen, dafi eine genaue Passung auf die eigentliche Ecke 
erzielt wird* 

Aufierdera wird im Bereich der Ecke aus dera Dichtelement 4 
ein StUck unter Ausbildung einer Ausnehmung 18 herausge- 
schnitten, die von den zwei Lippen 20 und 22, welche im 
wesentlichen parallel zu den entsprechenden Krtimraungs- 
linien des Greifeleraentes 2 bleiben, sowie zwei weiteren 
Lippen 24 und 25 entsprechend dem Querschnitt des Dicht- 
elements 4 begrenzt ist. 

Durch Herausschneiden dieses Stticks aus dera Dichtelement 

4 wird ein Knicken oder UbermaBiges Recken des Dichtelementes 

4 und der Ecke verhindert. 

Durch Pressen an Ort und S telle, das in seinen Einzelheiten 
noch mit Bezug auf die Piguren 7 und 8 zu beschreiben sein 
wird, erfolgt sodann das Einsetzen eines separaten Ecken- 
abschnitts 26 in die Ausnehmung 18. Wie aus Figur 3 ersicht- 
lich ist dieser Eckenabschnitt so beschaffen, daB sein 
AuBenprofil 28 praktisch in den richtungsandernden Winkel 
im Bereich der betreffenden Ecke genau hineinpaflt, Ein 
Vergleich zwischen den Figuren 3 und 4 zeigt, daB der Ecken- 
abschnitt 26 die Ausnehmung 18 auf der Innenseite der Ecke 
yollig anschlieflt, jedoch an der AuBenseite of fen l&Bt. 

Figur 6 zeigt das Dichtelement gemaB den Figuren 3 und 4 
nach erfolgter Montage auf einera raetallischen Rand 30 der 
TUrof fnung, wobei der Rand 30 vora Greifelement 2 umf aBt 
wird und der Eckenabschnitt 26 der RichtungsSnderung im 
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Eckenbereich folgt und auch die LUcke (Strichpunktierung B) 
in dera Punkt, wo das gekriimmte Greif element 2 vom Rand 50 
ira Scheitelpunkt der Ecke abgesetzt ist, uberdeckt. Somit 
sind nach auflen ein sauberes Erscheinungsbild und um die 
gesamte TiirSffnung herura eine vollstandige Abdichtung 
sichergestellt. Das Verfahren zur Herstellung des Eckenab- 
schnitts 26 ist dergestalt, daB die AnschluBstellen 31 
zwischen diesera Abschnitt und den die Ausnehraung 18 begren- 
zenden Lippen im wesentlichen unsichtbar sind. 

Das Greifelement 2 kann vom Rand im eingentlicben Eckenbe- 
reich abgesetzt sein oder auch nicht, was von der Scharfwink- 
ligkeit der betreffenden Ecke abhSngig ist. In beiden Fallen 
jedoeh gewShrleistet der Eckenabschnitt 26 eine gute Abdich- 
tung zwischen der Tiir- und der TUrrahmenecke. 

Auf Wunsch lassen sich die freiliegenden (Jffnungen des 
schlauchartigen Dichteleraents 4 im Eckenbereich unter dem 
Dichtelement 26 durch entsprechende Stopfen verschlieBen. 

Die Ausnehmung 18 13Bt sich durch Elnschneiden auf geringere 
Oder grSBere Tiefe variieren. Beispielsweise kann der Ein- 
schnitt tiefer und bis hinunter zur Oberflache des Greifele- 
ments 2 erfolgen, so daB das Dichtelement im Eckenbereich 
vSllig abgetragen wird. Es sei jedoch darauf hingewiesen, 
daB in keinem Palle das Greifelement 2 selbst durchschnitten 
wird. Wenngleich also der TUrrand nicht im eigentlichen 
Eckenbereich umfaBt wird, bietet das Greifelement dennoch 
eine feste Halterung und Auflage fttr das Dichtelement 4 in 
der Ecke. 

Anstelle des lippenartigen Eckenabschnitts 26 wie darge- 
stellt konnen auch andere Ausfilhrungsformen verwendet wer- 
den. 
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Figur 6 zeigt eine solche Alternative, wo der Eckenab- 
schnitt 26 in der Form genau dem Dichtelement 4 entspricht 
und zwei teilzylindrische Flachen aufweist, welche den 
AuBenflachen der in der Ecke zusaramenlaufenden beiden Schen- 
kel des Dichtelements 4 entsprechen und entlang einer Linie 
52 zusammenkommen, Bei dieser in den Figuren 2 bis 4 darge- 
stellten Ausfuhrung wird der Eekenabschnitt 26 5rtlich ein- 
gepreSt. 

Der PreBvorgang sei nunraehr im einzelnen rait Bezug auf die 
Figuren 7 und 8 beschrieben* 

Das PreBwerkzeug besteht aus einer Grundplatte 40, die 
zwei Fuhrungen 42 und 44 trSgt. Jede Flihrung besitzt zwei 
auf die jeweils andere Fiihrung zu vorspringende und in 
Schlitze in der Seite eines PreBwerkzeuges 48 eingreif ende 
Fuhrungsstifte 46. Das PreBwerkzeug 48 ist sorait in Richtung 
der Pfeile C hin- und herschiebbar. Es ist an einer Stange 
50 befestigt, die Bestandteil einer Kolben-Zylinder-Anord- 
nung 52 ist, und wird zur Hin- und Herbewegung des PreSwerk- 
zeugteils 48 in die jeweils erforderliche Richtung mit 
Kraft beaufschlagt. 

An seinem an der Kolbenstange 50 befestigten Ende weist 
das PreBwerkzeug 48 ein rechteckiges Profil auf, an seinem 
anderen Ende dagegen ein spezielles Profil, das in der Drauf- 
sicht die Form eines abgerundeten "V ?r hat, Wie aus Figur 8 
ersichtlich, ist dieses Ende Jedoch mit Vorspriingen 54 und 
56 versehen, die eine Mulde 58 mit Verlauf um die Kruraraung 
des in der Draufsioht abgerundeten "V" zwischen sich bilden. 

Das profilierte Ende des PreBwerkzeugs 48 ruht auf einer 
Unterlage 59, die mit Hllfe von gestrichelt dargestellten 
Stiftschrauben 60 auf der Grundplatte befestigt ist. 

Die Grundplatte 40 trSgt desweiteren zwei Fuhrungsstifte 62 
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zur Aufnahrae von PreBwerkzeugen 64, 66 und 68. Das PreB- 
werkzeug 64 besitzt einen Vorsprung 70, der formrnafiig dem 
Profil der Mulde 58 ira PreBwerkzeug 48 entspricht. 

Das PreBwerkzeug 66 hat die Form einer diinnen Platte mit 
einer Kante 72, welche in der Draufsicht ein abgerundetes 
V-Profil darstellt (siehe Figur 7). 

Ebenfalls plattenartig, jedoch dicker als das PreBwerkzeug 
66 ist das PreBwerkzeug 68 ausgebildet, welches in gleicher 
Weise eine in der Draufsicht sich in der Form eines abge- 
rundeten "V" prasentierenden Kante 74 aufweist, die von 
der Kante 72 des PreBwerkzeuges 66 nach hinten abgesetzt 
ist. 

Im praktischen Einsatz wird das PreBwerkzeug 48 mittels 
der Kolben-Zylinder-Anordnung 52 zuriickgezogen, wonach das 
plattenartige PreBwerkzeug 66 dem Dichtstreifen dargeboten 
wird, der zu diesem Zeitpunkt die Form gernSB Figur 2 hat 
und raanuell in der aufgezeigten Biegung gehalten wird. Das 
plattenartige PreBwerkzeug 66 vird in das U-Profil des Greif- 
elements 2 eingefUhrt. 

Das plattenartige PreBwerkzeug 66 mit darauf plaziertem, 
gebogenem Prdfilstreifen wird sodann so auf die FUhrungs- 
stifte 62 auf der Oberseite des PreBwerkzeuges 64 gesetzt, 
daB das Dichtelement 4 des Profilstrelfens unter dem plat- 
tenartigen PreBwerkzeug 66, d.h. nSher bei der Grundplatte 
40,liegt. Das PreBwerkzeug 68 wird sodann auf gesetzt und 
durch Federklemmen 76, 78 gesichert. Unter Einwirkung 
der Kolben-Zylinder-Anordnung 52 erfolgt sodann eine Ver- 
schiebung des PreBwerkzeuges 46 in Richtung auf die PreB- 
werkzeuge 64, 66 und 68, bis das Ende seines 7orsprungs 54 
gegen das PreBwerkzeug 64 stdfit. In dieser Stellung bilden 
die PreBwerkzeuge 46 und 64 zwisehen sich eine Hohlform 60. 
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Eine geeignete PreBraasse, die nachfolgend besohrieben 1st, 
wird sodann in eine zur Hohlform 80 tiber eine Bohrung 84 
ftthrende Offnung 82 eingespritzt, und zwar in einer Menge, 
daB die Hohlform 80 ausgefUllt ist. Wie aus Figur 7 ersicht- 
licht, ist die Hohlform so beschaffen, daB ein Eckenabschnitt 
26 der Jewells gewiinschten Form hergestellt wird. 

Nach dem Pressen und nach dem Ausbilden sowie Ausharten 
des Eckenabschnittes 26 wird das PreBwerkzeug 48 mit Hilfe 
der Kolben-Zylinder-Anordnung 52 zurUekgezogen und es kann 
der Profilstreifen mit aufgepreBtem Eckenabschnitt 26 
herausgenommen werden. 

ErfindungsgeraaB wird der PreBvorgang entweder bei Umgebungs- 
temperatur (ca. 20° C) oder einer nicht weit daruber und 
nicht Uber 60° C liegenden Tempera tur durchgefiihrt, was im 
Vergleich zu mit hoheren Temperaturen ablaufenden PreBvor- 
gahgen als besonders vorteilhaft angesehen werden muB. 
Derartige PreBvorgange, die hohere Temperaturen bedingen, 
sind im vorliegenden Fall nicht in zufriedenstellender 
Weise realisierbar, weil bei ihnen die Beaufschlagung von 
Hitze auf ein Material (das Material des Greifeleraents 2 
und des Dichteleraents 4) unbedingt erforderlich ist, das 
im Zuge seiner eigenen Herstellung bereits unvermeidlich 
dem EinfluB von Warme ausgesetzt gewesen war. Eine solche 
doppelte Brwarmung ist wegen ihres nachteiligen EinfluBes 
auf die Eigenschaften des Materials unerwiinscht und kann 
eine unannehmbare Veraiiderung der Eigenschaften des Materials 
bzw. ein schlechtes ftuBeres Erscheinungsbild desselben zur 
Folge haben. 

Zur Durchfilhrung des PreBvorganges bei Umgebungs- oder 
Niedrigtemperatur lSBt sioh ira vorliegenden Fall als PreB- 
raasse beispielsweise Polyurethan verwenden, das in fltlssiger 
oder geschmolzener Form sowie vermischt mit 1 bis 3 % Kata- 
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lysator in Form von Polyisocyanat in das PreBwerkzeug ge- 
spritzt wird« Diese eingespritzte Masse hartet schnell 
aus (je nach Temperaur in 4 bis 8 Minuten) und vertrSgt 
sich mit dera Elastoraeren des Dichtelements 4. Ein weiteres 
Mittel zum AtfechSumen des Polyurethans kann ebenfalls zuge- 
setzt werden, 

Zur Forderung der Haftung zwischen dem aufgeprefiten Ecken- 
abschnitt 26 und den Bertihrungskanten des Dichtelements 4 
kann das letztere (vor Beginn des PreBvorgangs) mit Neopren- 
oder einem Shnlichen Kleber bestrichen werden, 

Damit die Temperatur wahrend des PreBvorgangs reguliert 
werden kann, ist das PreBwerkzeug 48 mit einem Innenkanal 86 
versehen, iiber den ein Heiz- Oder Kuhlmedium durch das PreB- 
werkzeug geleitet werden kann* 

Das in den Figuren 7 und 8 dargestellte PreBwerkzeug kann 
erforderlichenfalls auch zur Ausbildung von Eckenabschnitten 
in anderer Form als der Eckenabschnitt 26 gemSB den Figuren 

3 und 4 passend eingerichtet werden. 

Die Figuren 9# 10 und 11 zeigen eine abgewandelte AusfUhrungs- 
form. Bei der Herstellung dieser Art von Profilstreifen wird 
zuerst ein Stttck der in Figur 1 aufgezgeigten Form produ- 
ziert. Die nachste Verfahrensstufe beinhaltet das Einftigen 
eines kurzen StUcks Schaumgummischlauch in das die in Figur 
1 dargestellte Form aufweisende hohle Dichtelemente 4, Das 
SchaumgummistUck kann dadurch eingefiigt werden, daB ent- 
sprechendeS Material durch die Seitenwand des Dichtelements 

4 in diejenige Zone eingespritzt wird, in welcher die Ecke 
ausgebildet werden soil, gegebenenfalls unter Flachdrttcken 
des Dichtelements 4 beiderseits dieses Bereichs, danit die 
eingespritzte Masse wahrend der AushSrtezeit eingeschlossen 
bleibt, GeraaB Figur 9 wird sodann das Greif element 2 so zu- 
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rechtgebogen, dafl sich die beiden Schenkel desselben mit 
den Schenkeln des Ttirrahmens beiderseits der jeweiligen 
Ecke decken. Es wird hierbei nicht versucht, das Greif- 
element 2 so scharf zu biegen, dafl es genau in die eigent- 
liche Ecke einpafit. Wie aus Pigur 9 ersichtlich, welche die 
Wandung des Dichtelements im AbriB zeigt, befindet sich 
ein Schaumgummieinsatz 88 genau im Eckenbereich, wobei er 
die Wand des Dichtelements 4 in der Eckenzone sttttzt und 
Paltenbildungen und Knittern des Wandmaterials in diesem 
Abschnitt verhindert. 

Durch einen Preflvorgang an Ort und Stelle wird spdann ein 
separate* Eckenabschnitt 90 (Figur 10) auf die AuBenseite 
des gebogenen Dichtelements 4 gepreBt. Wie aus Pigur 10 
ersichtlich, 1st dieser auBere Eckenabschnitt 90 rait 
einem AuBenprofil 92 ausgebildet, welches im wesentlichen 
dera Winkel der RichtungsSnderung in der betreffenden Ecke 
entspricht ♦ 

Die der Pigur 4 entsprechende Pigur 11 zeigt das Dichtele- 
ment gemafi Pigur 10 nach erfolgter Montage auf den metallischen 
Rand 50 der TiirSffnung. Hierbei ist zu sehen, daB der Rand 
50 vom Greifelement 2 urafaBt wird und der Eckenabschnitt 90 
dera Richtungswechsel innerhalb der Eckenzone angepaBt ist 
und auch die Lttcke (Strichpunktierung B) an dem Punkt uber- 
deckt, wo das gekrUmmte bzw. zurechtgebogene Greifelement 
2 vom Rand 50 im Scheitel punkt der Ecke abgesetzt ist. Ein 
sauberes SuBeres Erscheinungsbild sowie eine vollstandige 
Abdichtung ura die gesarate Tttrbffnung herum sind damit sicher- 
gestellt, 

Der Arbeitsgang zum Aufpressen des Eckenabschnittes 90 auf 
das Dichtelement 4 ist so konzipiert, daB die Verbindungs- 
stelle zwischen diesem Abschnitt und dem* Dichtelement im 
wesentlichen unsichtbar ist, 
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Das PreBverfahren zur Herstellung des Eckenabschnittes 90 
ist unter Einsatz eines PreBwerkzeugs der gleichen 
allgemeinen Beschaffenheit wie in den Figuren 7 bis 9 dar- 
gefellt und mit Bezug auf diese beschrieben durchfUhrbar . 

Wie an anderer Stelle bereits beschrieben erfolgt die 
Durchfuhrung des PreBvorgangs entweder bei Umgebungstempe- 
ratur (ca. 20° C) oder bei* einer nicht weit dariiber und 
nicht oberhalb 50° C liegenden Temperatur. Auch hier wird 
zur Realisierung des PreBvorgangs bei Umgebungs- bzw, 
Niedrigteraperatur als PreBmasse beispielsweise Urethan 
verwendet, das flussig oder geschmolzen sowie vermischt 
mit 1 bis 5 % Katalysator in Form von Polylsoeyanat in 
das PreBwerkzeug eingespritzt wird. Wenngleich das Ma- 
terial fiir das Dichteleraent K zweckmaBigerweise aufgeschaumt 
ist, wird der PreBmasse zur Herstellung des Eekenabschni tts 
90 kein Schaumungsroittel zugesetzt, so daB dieses Teil 
massiv (und nicht zellenartig) ausgebildet ist. 
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